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© Profilierverfahren fur Ecken 

© Bei einem Profilierverfahren fur Ecken von Blechen wird 
ein Blech, dessen Seitenkanten vorgekantet sind, zunachst 
auf einem Werkstucktrager positioniert, ein Niederhatter 
wird abgesenkt und zur Umformung der Ecke wird eine 
sanduhrf ormige, drehbar gelagerte Rolie quer zur Blechebe- 
ne gegen eine Seitenflache des Werkstucktragers verfahren. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Profilierverfahren fur Ecken von Blechen bzw. Platten gemafl dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1, eine Rolle zum Einsatz bei dem erfindungsgemaBen Verfahren und eine Vorrich- 
5 tung zur Durchffihrung des erf indungsgemaBen Verfahrens. 

Es ist ein solches Verfahren zur Herstellung von SchaltschranktOren, Kassetten, Schubfachblenden usw. in 
FCIein- und Mittelserien bekannt, bei dem zunachst die Seiten, die zu der zu profilierenden Ecke benachbart sind, 
auf konventionelle Art abgekantet bzw. umgekantet werden und anschlieBend die offene Kantecke durch 
Tiefziehen umgeformt wird. 

io Bei dem Tiefziehen dient in diesem Fall der Werkstiicktrager als Ziehmatrize, gegen den ein Stempel bzw. 
Ziehwerkzeug hydraulisch abgefahren wird Der beim Tiefziehen — ohne vorheriges Beschneiden der Ecke — 
zuviel vorhandene Werkstoff steht nach dem Tiefziehen fiber die Abkanthohe der Seiten fiber und wird durch 
Schneiden, insbesondere durch Abscheren gegen einen in dem Werkstiicktrager vorhandenen Absatz abge- 
trennt 

15 Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt darin, ein Verfahren zur Profilierung von Ecken anzugeben, 
welches eine hdhere Qualitat der Ecken und tiefere Profile liefert. 
Zur Losung dieses Ziels wird ein Verfahren zur Eckprofilierung gemiB Anspruch 1 vorgeschlagen. 
Der Einsatz einer entsprechend geformten Rolle zur Eckumformung hat mehrere wesentliche Vorteile: 

20 1. Indem das umzuformende Blech bei der Eckumformung nicht gezogen wird, sondern durch die sich beim 

Umformen drehende Rolle eher gebogen wird, ist der Dehnungsfaktor des umzuformenden Materials 
gegenuber dem Tiefziehen bei gleichbleibender Profiltiefe weit geringer. Dies bedeutet, daB auch sehr vie! 
grofler Profiltief en als beim Tiefziehen erreicht werden konnen. 

2. Durch den sehr reigungsarmen Abiauf der Rolle fiber das umzuformende Matreial ergeben sich Oberfla- 
2s chen sehr vie! hdherer Gfite als beim Tiefziehen. Hierdurch kann auf eine Schmierung durch Ziehole oder 

-fette bei durchschnittlicher Qualitatsforderung weitgehend verzichtet werden, was daruber hinaus den 
Vorteil hat daB eine nachfolgende Lackierung des vollendeten Werkstfickes ohne vorherige Reinigung 
vollzogen werden kann. 

3. Die — naturlich rotationssymmetrische — Rolle kann durch Drehen sehr einfach bei hoher Genauigkeit 
30 gefertigt werden und muB nicht gefrast werden wie ein herkommlicher ZiehstempfeL 

4. Da die gegen eine Lagerung der Rolle auftretenden Querkrafte selbst bei einer pressenden Umformung 
unter Materialausgangsstarke sehr viel geringer sind als beim Tiefziehen, miissen die lagernden Teile nicht 
so stark dimensioniert werden wie beim Tiefziehen. 

5. Die Welligkeit der umgeformten Werkstfickbereiche ist auBerordentlich gering. 

35 

Weitere vorteilhafte Unterarten des erfindungsgemaBen Verfahrens gemaB Anspruch 1 werden in den Unter- 
anspruchen 2 bis 8 angegeben, eine Rolle zum Einsatz bei dem erfindungsgemaBen Verfahren in den Anspruchen 
9 und 10 und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens in den Anspruchen 1 1 und 
12. 

40 Die bei dem Verfahren zum Einsatz kommende Rolle wird fur die Bearbeitung von Metallblechen vorzugs- 
weise aus einem verzugsarmen Stahl wie 21MnCr5 durch Drehen hergestellt. Ein nachfolgendes Oberflachen- 
bzw. Einsatzharten bis zu entsprechender Tiefe (bei einer axialen Rollenlange von etwa 150 mm und einem 
kleinsten Durchmesser von etwa 30 mm hat sich eine Oberflachenhartung bis zu 03 mm Tiefe als ausreichend 
erwiesen) gewahrleistet eine optimale Kombination aus zahem Kern und barter Oberflache. Die Rolle wird 
45 abschlieBend geschlif fen, urn gute Oberflachenguten des zu formenden Materials zu gewahrleisten. 

Bei entsprechender Ausformung der Rolle sind auch besonders, z. B. dekorative Kantformen moglich, wobei 
Eckwinkel generell im Bereich von 0° bis 180° mdglich sind. Die mflglichen Umkantwinkei liegen in einem 
Bereich zwischen 0 und 180 Grad, vorzugsweise jedoch im Bereich von 90 Grad. 
Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglichkeiten ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- 
50 bung in Zusammenhang mit der Zeichnung. 

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer AusfOhrungsform einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens, wobei einige Elemente der Vorrichtung zur funktionalen Verdeutlichung ge- 
trennt bzw. gar nicht gezeigt sind; 
Fig. 2 zeigt eine Draufsicht einer Ausffihrungsform der bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Anwen- 
55 dung kommenden Rolle in Anlage an einen umgeformten Werkstuck; 

Fig. 3a, 3b, 3c und 3d zeigen den Abiauf einer Ausfuhrungsart der erfindungsgemaBen Eckumformung in den 
jeweiligen Schnittansichten A-A, B-B, C-C und D-D aus Fig. 5 bzw. 2a; 

Fig. 4 zeigt die nach einer Ausffihrungsart des erfindungsgemaBen Verfahrens umgeformte Ecke vor dem 
Beschneiden auf eine einheitliche Profiltiefe; 
60 Fig. 5a, 5b und 5c zeigen das ffir eine Ausfuhrungsart des erfindungsgemaBen Verfahrens vorgeformte 
Werkstuck in der Draufsicht (2a), in einer Hinteransicht (2b) und in einer Seitenansicht (2c); und 
Fig. 6 zeigt die Rolle wahrend der Eckumformung in Angriff an dem Blech. 

Fig. 1 zeigt eine Ausffihrungsform einer Vorrichtung zur Profilierung von jeweils zwei Ecken von 90° in einem 
Arbeitsgang. 

65 Auf einem Rahmen 50 sind eine ortsfeste Einheit 51 und eine verfahrbare Einheit 52 montiert, wobei die 
Einheit 52 motorisch fiber einen Motor 54 und eine Antriebsspindel 53 in Ungsrichtung A verfahren werden 
kann. Jede der Einheiten 51, 52 ist zur Umformung jeweils einer Ecke ausgelegt, wenn sie jeweils einen 
Werkstiicktrager 31 bzw. 32, einen Niederhalter 4, eine Rolle 1 und ein Messer 55 aufweisen. Die Rollen 1, die 
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Niederhalter 4 und die Messer 55 werden motorisch verfahren, wozu ein flexibles Rohr 56 die Energieversor- 
gungsleitungen fur die Antriebe (nicht gezeigt) aufnimmt 

In Fig. 1 ist weiterhin ein umzuformendes Blech 2 gezeigt, dessen eine Seite 21 in Langsrichtung A bereits 
vollstandig umgekantet ist und dessen Seiten 22 quer zur Langsrichtung A nur teilweise umgekantet sind, was 
spater erlautert wird. 

Der Betriebsabiauf bzw. ein Arbeitsgang der in Fig. t gezeigten Vorrichtung gliedert sich in die folgende 
Schritte: 

SI: Auflegen eines umzuformenden Bleches auf die Werkstucktrager 31, 32 derart, daB die Seite 21 an den 
Hinterseiten der Werkstucktrager 31, 32 anliegt, wobei die verfahrbare Einheit 52 eingefahren ist, so dafl das 
Blech 2 in Langsrichtung beweglich ist 

S2: Einspannen des Bleches zwischen den Werkstucktragern 31, 32 durch Ausfahren der verfahrbaren Einheit 52 
in Langsrichtung A, wobei die AuBenkanten der Werkstucktrager in Angriff an die Seiten 22 des Bleches 2 
gelangen. 

S3: Niederfahren der Niederhalter 4 in Vertikalrichtung B, um das Blech auch in Vertikkalrichtung festzulegen. 
S4: Niederfahren der Rollen 1 in Vertikalrichtung B zur Umformung der Ecken, wodurch diese den gleichen 
Profilwinkel erhalten wie die vorgekanteten Seiten 21, 22. 
S5:Zuruckfahren der Rollen 1 in Ausgangsposition. 

S6: Einfahren der Messer 55, um Gberschussiges Eckmaterial gegen Absatze 33 (siehe Fig. 3a abzuscheren. 
S7:Zuruckfahren der Messer 55 in Ausgangsposition. 
SS: Zuruckfahren der Niederhalter 4 in Ausgangsposition. 

S9: Einfahren der verfahrbaren Einheit 52 zur Entspannung und Freigabe des umgeformten Bleches. 

Fig. 2 zeigt eine Ausfuhrungsform der bei einer Ausfuhrungsart des erfindungsgemaBen Verfahrens zur 
Anwendung kommenden Rolle 1 in der Draufsicht Die Rolle 1 ist rotationssymmetrisch und nach der Art eines 
Doppelkegels aufgebaut, wobei die Spitzen der zwei Kegel sanduhrenartig ineinander Qbergehen. Durch die 
Steigung der Kegel wird der Winkel der zu formenden Ecke bestimmt Die Rolle 1 kann aus einem Zylinderstiick 
mit einem Durchmesser 14 gedreht werden, wodurch sich Schenkel 1 1 und ein Zentraldurchmesser 13 ergeben. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform fiir das Formen von Ecken von 90° hat die Rolle 1 einen AuBendurch- 
messer 14 von 170 mm, einen Zentraldurchmesser 13 von 30 mm und eine Lange der Schenkel von 100 mm, 
womit sich eine axiale Lange der Rolle 1 von 146 mm ergibt Diese Ausfuhrungsform wird fur Abkanthdhen bzw. 
Profilteilen bis 25 mm als Standartasufiihrung eingesetzt, die fur alle gangigen Materialsorten und -dicken 
verwendet werden kann. Es konnen natOrlich auch SonderausfOhrungen der Rolle 1 nach kundenspezifischen 
Anforderungen eingesetzt werden. 

Fig. 3 zeigt den Ablauf der Umformung des Eckbereiches (Schritt S4) anhand von Querschnitten durch die 
Schnittiinien A-A, B-B, C-C bzw. D-D, die in Fig. 2 und in Fig. 5a gezeigt sind. Der Ablauf der Umformung 
erfolgt in der Reihenfolge der gezeigten Zustande Zl. Z2, Z3, Z4 und Z5. 

Mit zunehmender Eintauchtiefe der Rolle 1 in Vertikalrichtung B gehen die zunachst vorliegenden Zugspan- 
nungen in Zug- und Druckspannungen Qber, die kontinuierlich ansteigea 

Im Zustand Zl ist die Rolle 1 auf der Hdhe A-A noch nicht im Eingriff mit dem WerkstQck 2, liegt die Rolle 1 
bei B-B gerade an dem WerkstQck 2 an und hat bei C-C, D-D bereits eine Umformung vollzogen. Diese 
UngleichmaBigkeit liegt daran, daB die Abkantung der Seite 22 einen im Bereich des Angriffs der Rolle 1 nicht 
gleichmaBig kegelfdrmigen Verlauf des Anstiegs der Seite 22 vom abgekanteten Abschnitt bis zur Hdhe A-A 
bewirkt Diese UngleichmaBigkeit wirkt sich auch im Zustand Z2 noch aus, im Zustand Z3 ist die Rolle 1 jedoch 
uber ihre ganze Lange des Schenkels 1 1 im Angriff an die umzuformende Seite 22. 

Aus den Ansichten der Zustande Z4 und Z5 wird deutlich, daB insbesondere im letzten Stadium der Umfor- 
mung im Eckbereich (Fig. 3a, 3b) starke Krafte bzw. groBe Umformungen auftreten, die jedoch durch den 
Rollenabschnitt mit geringem Durchmesser aufgenommen werden. Im auBeren Bereich (Fig. 3c, 3d) treten 
geringere Krafte auf, die von dem Abschnitt der Rolle mit grdBerem Durchmesser aufgenommen werden. 
Hieraus resultiert eine Momentengleichheit Qber die Lange der Rolle 1, so daB Verkantungstendenzen der Rolle 
vermieden werden. 

Wahrend des Umformvorganges mufi sich die Rolle 1 immer drehen, da sonst die vorteilhaf ten Eigenschaften 
der neuartigen Umformung verlorengehen wurden. Dies wird erreicht durch eine entsprechende Dimensionie- 
rung der Lagerung, und im wesentlichen dadurch, daB die Rolle 1 gegenilber dem WerkstOck 2 derart gefflhrt 
wird, daB die Senkrechte zu der Tangente durch den Beriihrungspunkt zwischen Rolle 1 und WerkstQck 2 nicht 
durch den Mittelpunkt der Rolle oder sogar daruber hinaus geht. Es darf also kein "negativer Auftreffwinkel" 
entstehen. Die einzige Ausnahme hierzu ergibt sich am Anfang der Umformung, wo das WerkstQck 2 im 
Eckbereich nahezu waagrecht steht, also ein negatives Moment gegen die Rollbewegung erzeugt werden 
konnte, was jedoch durch einen groBen Auflage- und AnpreBdurck im Seitenbereich kompensiert wird, wo kein 
Moment gegen die Rollbewegung erzeugt wird. 

Die Rolle 1 kdnnte zwar auch angetrieben werden, braucht sie in dieser AusfQhrungsart des Verfahrens jedoch 
nicht 

Die Umformung der Seite 21 ist in Fig. 3 nicht gezeigt, jedoch ergibt sich bei steigendem Druck auf die Seite 
22 eine Kraft auf die Seite 21 derart, daB diese sich nach auflen w&lbt, so daB auch dort die Rolle 1 zum Angriff 
kommt 

In der Fig. 3 ist lediglich im Zustand Zl der Fig. 3a der Niederhalter 4 angedeutet, der selbstverstandlich 
abgesenkt sein muB, damit sich keine Wdlbung des Werkstucks 2 Qber die ursprungliche Materialebene hinaus 
ergibL Es darf angenommen werden, daB der Niederhalter 4 auch in alien anderen Einzelzustanden der Fig. 3 
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vorhanden und abgesenkt ist 

Weiterhin ist in Fig. 3 nicht gezeigt, daO sich das bei der Eckumformung ergebende, uberschQssige Material 
nach crfolgter Umformung iiber einen Absatz 31 des Werkstucktragers 3 nach unten erstreckt, so daB dieses 
uberschussige Material bei der gezeigten AusfQhrungsart des Verfahrens abzuschneiden ist Der Absatz 33 des 
5 Werkstucktragers 3 ist derart ausgebildet, daB sich Seitenfiachen 34 des Werkstucktragers 3 bilden, die in ihrer 
Hone der geforderte Abkanthohe und in ihrem Bezug zur Rolle 1 der geforderten Blechstarke entsprechen. 
Demzufolge kann das Abschneiden des uberschQssigen Materials leicht durch Abscheren gegen den Absatz 33 
ausgefiihrt werden, und zwar durch ein z. B. in Fig. 1 gezeigtes Messer55. 
Die Vorrichtung ist derart aufgebaut, daB die RolJe 1 in der Regel nicht gewechselt zu werden braucht, da 

io diese far alle gangigen Materialsorten und -dicken geeignet ist Wenn Bleche unterschiedlicher Dicke oder 
unterschiedlicher Profiltiefe zu verarbeiten sind, werden unterschiedliche, an die jeweils zu verarbeitenden 
Bleche angepaBte WerkstGcktrager 3 bzw. 31, 32 eingesetzt, die leicht gewechselt werden konnen. Somit 
brauchen auch die Messer 55 nicht gewechselt zu werden. 
Fig. 4 zeigt das Werkstuck 2 nach erfolger Eckumformung durch die Rolle 1, jedoch vor dem Abscheren des 

15 UberschQssigen Materials. In einem Versuch wurden auf dem noch nicht geformten Werkstuck 2 aus St 1203 
Felder Al bis G7 eingezeichnet, um die Verformung der einzelnen Felder und somit das maximal auftretende 
Ziehverhaitnis bestimmten zu kdnnen. In Tabelle 1 sind die AusgangsmaBe und die EndmaBe nach dem Ziehen 
der am starksten beanspruchten Felder aufgezigt, wobei Xi, Yi die Diagonallangen der Felder angeben, Fl die 
Flache der Felder und D die Materialstarke des jeweiligen Feldes. Aus den Spalten X 2 /Xt und Y 2 /Yi ergeben 

20 sich die jeweiligen Dehnungs- bzw. Stauchungsverhaltnisse der jeweiligen Felder. Es zeigt sich, daB das maxima- 
le Dehnungsverhaltnis weit geringer ist als der in der Beschreibungseinleitung angefuhrte Wert von 13. 



Tabelle 1 



25 


Feld 


AusgangsmaBe 
X, Y, 


Fl 


D 


EndmaBe nach Ziehen 
Dehnung X2 y 2 
bzw. X, yT 
PreBfach 








30 


Al 


7,07 


7,07 


25,0 


14 


64 


64 


20,4 


13 


0,91 


039 




B2 


4,24 


4,24 


9,0 


14 


5 


6 


13,12 


1,18 


1,41 




C3 


4,24 


4,24 


9,0 


1,5 


4,5 


64 


14,6 


0,9 


1,06 


143 




D4 


5,65 


5,65 


16,0 


14 


6 


9 


27 


0.9 


1,06 


149 




E5 


7,07 


7,07 


25,0 


14 


7.07 


7,07 


25 


14 


1 


1 


35 


Bl 


5,8 


5,8 


15,0 


u 


6 


54 


16,5 


146 


1,03 


0,94 




C2 


4,24 


4,24 


9,0 


w 


44 


54 


12,4 


1,08 


1,06 


1,29 




D3 


5 


5 


12,0 


14 


34 


74 


12 


14 


0,66 


1.46 




E4 


6,4 


6,4 


20,0 


14 


7,07 


7,07 


30 


1 




u 


40 


CI 


5,8 


5,8 


15,0 


14 


64 


6 


17,5 


1,28 


1.12 


1,03 




D2 


5 


5 


12,0 


14 


3,4 


7 


11,4 


14 


0,68 


1,4 




E3 


5,8 


5,8 


15,0 


14 


5 


6 


15 


14 


0,86 


1,03 




F4 


6,4 


6,4 


20,0 


14 


7.7 


7,07 


28 


1,07 


\a 


U 




Dl 


6,4 


6,4 


20,0 


14 


64 


7,5 


18 


1,66 


1,01 


1.17 


45 


E2 


5,8 


5,8 


15,0 


14 


5 


7.2 


24 


0$ 


0,86 


1,24 




F3 


5,8 


5,8 


15,0 


14 


6 


6 


17,5 


1,28 


1,03 


1.03 




G4 


6,4 


6,4 


20,0 


14 


7.7 


7,7 


30 


1 


U 





50 Fig. 5a, 5b und 5c zeigen das fur eine AusfOhrungsart des erfindungsgemaBen Verfahrens vorbereitete 
Werkstuck 2. Die ein zu der umzuformenden Ecke benachbarte Seite 21 ist vollstandig auf die erforderliche 
Abkanthohe abgekantet Die andere Seite 22 ist nur bis zu einem Bereich der Seite 22 abgekantet, der in etwa 
dem Angriffsbereich der Rolle 1 entspricht Hierdurch ergibt sich bei der Seite 22 ein geschwungener Verlauf 
von der rechtwinkligen Abkantung bis zur urspriinglichen Materialebene, so daB die Abkantung der Seite 21 

55 nicht beeinfluBt wird 

Diese Abkantung an beiden Seiten 21, 22, die benachbart sind zu der umzuformenden Ecke, hat unter anderem 
den Vorteil, daB die abgekanteten Seiten einen Anschlag gegen einen WerkstGcktrager bilden konnen und somit 
eine eindeutig festgelegte Positionierung des Werkstucks auf dem Werkzeugtrager gewahrleistet ist Weiterhin 
ist von Vorteil, daB durch die durchgangige Abkantung der Seite 21 bereit ein Teil der Umformarbeit fUr die 

60 Ecke durch das vergleichsweise wenig materialbeanspruchende Abkanten vollzogen wird. 

Wenn beide Seiten 21, 22 nur teilweise — wie oben beschrieben — abgekantet werden, kann ggf. eine noch 
hohere Sauberkeit bei weniger Materialuberlappung erreicht werden, wozu jedoch eine weitere Segmentierung 
einer Kantbank notwendig ist Die Vorteile gegeniiber dem zunachst beschriebenen Verfahren wiegen die 
Nachteile in den allermeisten Fallen nicht auf. 

65 Bei einer Art des erfindungsgemaBen Verfahrens wird die Rolle 1 in Vertikalrichtung B vorzugsweise derart 
gefiihrt, daB sich eine Pressung unter Materialausgangsstarke ergibt, was in Fig. 6 gezeigt ist Bevorzugt ist eine 
Pressung von etwa 0,02 mm unter Materialausgangsstarke, wobei dieser Wert konstruktiv angesetzt ist. Die 
effektive Einpressung Ie wird mit 0,01 mm angenommen, wobei von einer Material ruckfederung Im von 
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0,002 mm ausgegangen wird, da entgegen den konstruktiv angesetzten 0,02 mm mit einer Abweichung von 
0,01 mm bis 0,015 mm aus Ftihrungsspiel zu rechnen ist 

Die Anpressung erfolgt dabei immer linienfdrmig langs den Seiten 21, 22 des Bleches 2 und nicht flachig wie 
bei einem starren Ziehwerkzeug. Dies hat den vorteilhaften Nebenef fekt, daB bei dem erfindungsgemaB umge- 
formten Werkstuck eine sehr viel geringere Welligkeit des Profils auftritt als bei einem starr gezogenen 5 
Werkstuck. So verbleibt bei Einsatz eines starren Werkzeugs eine Welligkeit bis zu 0,5 mm trotz einer Oberpres- 
sung unter MaterialausgangsstSrke von 0,03 bis 0,04 mm. 

Aus den effektiven 0,01 mm Einpressung bei dem erfindungsgemaBen Verfahren ergibt sich bei einer vorgege- 
benen Schenkeliange der Schenkel 11 der Rolle 1 von 100 mm und einer axialen L&nge der Rolle 1 von 146 mm 
(ftir einen rechten Winkel) ein konstruktiver Mindestwert fur den Zentraldurchmesser 13 der Rolle von 30 mm, 10 
wobei als Material fur die Rolle 21 MnCr 5 mit einer Zugfestigkeit von 1000 N/mm 2 und als zu formendes 
Material V2A (1,4301) als schwierigstes Material angenommen wird 

In der zuvor erlauterten Ausfuhrungsart des erfindungsgemaBen Verfahrens erfolgt eine Eckumformung, wie 
sie beispielsweise fur Schaltschranktflren, Kassetten, Schubfachblenden usw. eingesetzt wird. Hier ist eine 
Abkantung urn 90° bei eine Eckwinkel von ebenfalls 90° gefordert, weswegen die Rolle 1 bei der Umformung 15 
senkrecht zur Werkstucktragerauflageebene verfahren wird 

Es konnen generell alle moglichen umformbaren Materialien bzw. Werkstiicke umgeformt werden, fur die 
Herstellung von z. B. Schaltschrankturen ist jedoch St 1203 ein haufig verwendetes Material. Fur diesen Fall - 
aber auch fur andere Anwendungsn — wird die in Fig. 2 gezeigte Rolle 1 aus 21 MnCr 5 hergestellt, z. B. durch 
D re hen und die Rollenoberflache wird anschlieBend einsatz- bzw. oberflachengehartet auf 62 HRC (Mat 20 
1.2162). Die gehartete Oberflache wird anschlieBend auf einer Oberflachengute von Ra 0,2 \im gebracht, und 
zwar vorzugsweise durch Schleifen. Durch die Oberflachenhartung erhalt die Rolle die optimalen Eigenschaften 
eines zahen Kerns mit barter Oberflache und es wird eine Durchpressung auf das weiche Grundmaterial 
vermiedea Die Oberflachenhartung wird vorzugsweise bis in eine Tiefe von 0,8 mm ausgefuhrt Wie gesagt wird 
hauptsSchlich St 1203 als umzuformendes Material eingesetzt, es konnen jedoch auch — mit der gleichen Rolle 25 
— V2A oder Alublech umgeformt werden. Das Material V2A wird vom Hersteller haufig mit einer Kusntstof fo- 
lie beschichtet geliefert Bei der Umformung mit der Rolle kann die Kunststoffolie auf dem Material V2A 
belassen werden, wodurch sich besonders gute Oberflachenguten ergeben. 

Bezuglich der mit dem erfindungsgemaBen Verfahren erreichbaren Kanthdhen bzw. Profiltiefen laBt sich als 
Faustregel Kanthdhe » 10—20 x Materialstarke angeben, wozu folgende Beispiele gegeben werden: 30 

L Material V2A, 1 mm stark 

bis 8 mm Kanthdhe: hochste Umformqualitat 

8— 14 mm: Beginn Faltenbildung mit Auspressung 

1 4—20 mm: starke Faltenbildung durch Auspressung; optisch noch sauber aber geringer Stabilitatsverlust 35 
uber 20 mm: AbriBneigung Ober Feld C3 (siehe Fig. 4) 

2. Material St 1203, i,5 mm stark 

bis 1 1 mm Kanthohe: hochste Umformqualitat 

1 1 —22 mm: Beginn Faltenbildung mit Auspressung 40 
22—25 mm: starke Faltenbildung durch Auspressung; optisch noch sauber aber geringer Stabilitatsverlust 
uber 25 mm: AbriBneigung Qber Feld C3 (siehe Fig. 4) 

3. Material St 1203, 25,5 mm stark 
bis 12 mm Kanthohe: hochste Umformqualitat 
12—24 mm: Beginn Faltenbildung mit Auspressung 

24— 28 mm: starke Faltenbildung durch Auspressung; optisch noch sauber aber geringer Stabilitatsverlust 
uber 28 mm: AbriBneigung Qber Feld C3 (siehe Fig. 4) 

4. Material Aluminium, 3 mm stark 
bis 1 1 mm Kanthohe: hdchste Umformqualitat 
1 1 —25 mm: Beginn Faltenbildung mit Auspressung 

25— 30 mm: starke Faltenbildung durch Auspressung; optisch noch sauber aber geringer Stabilitatsverlust 
iiber 30 mm: AbriBneigung Uber Feld C3 (siehe Fig. 4). 

Patentanspruche 55 

1. Profilierverf ahren ftir Ecken von Platten bzw. Blechen (2), das die folgenden Schritte aufweist: 

— Positionieren eines Bleches (2) derart auf einer WerkstQcktragerebene, daB der zu formende 
Eckbereich des Bleches (2) den Werkstticktrager (3 ; 31 ; 32) nicht bedeckt, 

— Absenken eines Niederhalters (4) auf einen nicht zu formenden Bereich des Bleches (2) und 60 

— Umformen des Eckbereiches, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Umformung des Eckbereiches durch Verfahren einer drehbar gelagerten Rolle (1) quer zu der 
WerkstQcktragerebene in einem Arbeitsgang erfolgt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zu der Ecke benachbarten Seiten (21, 22) des 65 
Bleches (2) vor der Umformung des Eckbereiches derart geformt werden, daB sie als Anschlag gegen den 
Werkstilcktrager (3; 31,32) bei dem Positionieren des Bleches dienen konnen und daB nach der Umformung 
des Eckbereiches ein von den Seiten (21, 22) zur Ecke bezuglich des Profilwinkels kontinuierlich verlaufen- 
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des Profil entsteht 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daQ eine der Seiten (21) fiber ihre ganze Lange 
umgeformt wird und daQ die andere Seite (22) hochstens bis zu einem Bereich der anderen Seite (22) 
umgeformt wird, der zu der Ecke benachbart ist und der etwa dem Angriffsbereich der Rolle (1) entspricht, 

5 wobei die Umformung der Seiten (21, 22) vorzugsweise durch Abkanten auf eine bestimmte Abkanthohe 
erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Umformung der Seiten (21, 22) durch 
Abkanten urn 90° erfolgt und daQ die Rolle (1) senkrecht zur WerkstUcktragerebene verfahren wird 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB nach der Umformung der 
io Ecke das als uberschussiges Material fiber die Abkanthohe hinausstehende Blech der Ecke derart abge- 

trennt wird, daB ein bezuglich der Profilteile kontinuierlich von den Seiten zur Ecke verlaufendes Profil 
erreicht wird 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB vor der Umformung der 
Ecke der Eckbereich derart ausgeschnitten wird, daB nach der Umformung ein bezuglich der Profilteile 

15 kontinuierlich von den Seiten zur Ecke verlaufendes Profil erreicht wird 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Abtrennen des Bleches (2) durch Absche- 
ren mit einem Messer (55) gegen einen Absatz (33) an einer Seitenflache (34) des Werkstflcktragers (3; 31, 
32) erfolgt 

8. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Ecken mittels zweier 
20 Rolle n (1) gleichzeitig umgeformt werden. 

9. Rolle zum Einsatz bei einem Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Rolle (1) eine im wesentlichen doppelkegelartige Form hat, wobei die Spitzen der Kegel ineinander 
fibergehen, so daB die Rolle einen zentralen Durchmesser (13) und grdBere Durchmesser (14) als den 
zentralen Durchmesser (13) an ihren axialen Enden hat 

25 10. Rolle nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Rolle (1) zur Metallumformung vorzugswweise 
aus oberfiachengehaVrtetem 21 MnCr5 hergestellt ist 

11. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens gemSB einem der Ansprfiche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ die Vorrichtung eines Rahmen (50) aufweist, auf den eine ortsfeste Einheit (51) und ein 
verf ahrbare Einheit (52) montiert sind wobei jede der Einheiten (51 , 52), jeweils mit einem Werkstficktrager 

30 (31. 32), einem Niederhalter (4), einer Rolle (1) und einem Messer (35) ausgestattet ist, so daB Bleche 
unterschiedlicher Lange verarbeitet und zwei Ecken gleichzeitig umgeformt werden konnen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur Verarbeitung verschiedener Blechstar- 
ken und Profilhohen die Werkstficktrager (3; 31 bzw. 32) auswechselbar sind 



35 Hierzu 7 Seite(n) Zeichnungen 
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